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A withdrawal unit for taking plastic tubular film 
from an extruder, in a moulding process, consists 
of a deflecting roller and a turning bar. The roller 
has spirally shaped grooves over its surface. The 
roller pref. has a rubber surface and the roller 
and/or bar pref. has a variable dia. over its 
length. 
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@ Abzugsvorrichtung 

(§) Die Erfindung betrifft eine Abzugsvorrichtung fur eine im 
Blasverfahren von einem Extruder hergesteltte Kunststoff- 
Schlauchfolie. Um eine Mittelfaltenbildung beim Abziehen 
der Kunststoff-Schlauchfolie zu verhindern, weist rninde- 
stens eine Umlenkwalze auf ihrer Oberfiache spiralfdrmige 
Nuten auf. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder efngeroichten Unterlagen entnommen 
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Beschreibung 

Die Erfmdung betrifft eine Abzugsvorrichtung fQr ei- 
ne im Blasverfahren von einem Extruder hergestellte 
Kunststoff-Schlauchfolie und insbesondere die Ausge- 5 
staltung der in dieser vorgesehenen mindestens einen 
Umlenkwalze und/oder Wendestange. 

Eine Abzugsvorrichtung ftlr Kunststoff-Schlauchfo- 
lien ist beispielsweise aus der EP 0 191 114 Bl bekannt 
Nach Flachlegen der aus dem Blaskopf eines Extruders 10 
austretenden Kunststoff-Schlauchfolie wird diese uber 
Wendestangen und Umlenkwalzen, die in der Regel re- 
versierend angeordnet sind, gefiihrt 

Nach dem Stand der Technik wurden die Wendestan- 
gen haufig derart ausgefuhrt, daB sie mit PreBIuft be- 15 
strombar sind, die durch Qber den Mantel der Wende- 
stangen verteilte Bohrungen austreten kann, damit dann 
zwischen der Oberflache der Wendestange und der uber 
diese abgezogenen Kunststoff-Schlauchfolie ein Luft- 
polster gebildet wird. Insbesondere bei der Verarbei- 20 
tung von haftenden bis klebenden Folien ist es beson- 
ders wunschenswert, mit groBen Luftpolstern zu fahren, 
da dann die Uber die Wendestange gefuhrte Folie auf 
der gesamten Breite der Wendestange schwimmt 

An reversierenden Abziigen mit Luftwendestangen 25 
tritt aber bei hohen Luftpolstern in der Mitte der Bahn 
eine Mittelfalte auf. Diese Mittelfalte verhindert ein ein- 
wandfreies Aufwickeln der Kunststoff-Schlauchfolie. In 
der Praxis wird daher mit weniger groBen Luftpolstern 
gefahren, was zwar der Bildung von Falten im Mittelteil 30 
der Wendestange entgegenwirkt, aber gerade bei der 
Verarbeitung von haftenden bis klebenden Folien zu 
einer mehr oder weniger starken Bertthrung zwischen 
der Folie und der Wendestange ftihrt 

Die gemaB dem Stand der Technik zylindrisch ausge- 35 
fQhrten Wendestangen fOhren zu keiner Abhilfe hin- 
sichtlich des Problems der vorgenannten Mittelfalten- 
bildung. 

Aufgabe der Erfindung ist es nun, eine Abzugsvor- 
richtung fur eine im Blasverfahren von einem Extruder 40 
hergesteliten Kunststoff-Schlauchfolie derart weiterzu- 
bilden, daB eine stdrungsfreie Verarbeitung von Folien 
ermoglicht wird Insbesondere ist es Aufgabe der vorlie- 
genden Erfindung, die Bildung einer Mittelfalte bei der 
abgezogenen Kunststoff-Schlauchfolie zu verhindern. 45 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe ausgehend von 
einer an sich bekannten Abzugsvorrichtung fOr eine im 
Blasverfahren von einem Extruder hergesteliten Kunst- 
stoff-Schlauchfolie dadurch gelost, daB die mindestens 
eine Umlenkwalze auf ihrer Oberflache spiralformige 50 
Nuten aufweist Dabei ist es vorteilhaft, wenn die spiral- 
fdrmigen Nuten bereichsweise entgegengesetzte Stei- 
gung aufweisen. Die Bereiche mit entgegengesetzter 
Steigung kannen jeweils zwei Half ten der Umlenkwalze 
entsprechen. Die Umlenkwalze mit den auf ihrer Ober- 55 
fiache ausgebildeten spiralfdrmigen Nuten kann vorteil- 
haft als spiralfdrmig genutete Gummiwalze ausgebildet 
sein. 

Zusatzlich kann die mindestens eine Umlenkwalze 
uber ihre Lange einen unterschiedlichen Durchmesser eo 
aufweisen. Insbesondere kann die Oberflache der Um- 
lenkwalze flber ihre Lange gesehen konkav ausgebildet 
sein. Dagegen kann mindestens eine Wendestange vor- 
teilhaft auch ballig ausgefuhrt sein. 

Weitere Einzelheiten und Vorteiie der Erfindung wer- 65 
den anhand eines in der Zeichnung dargestellten Aus- 
ftthrungsbeispieles naher erlautert Es zeigen: 

Fig. 1 eine Abzugsvorrichtung in perspektivischer 



22 318 Al 

2 

Ansicht in einer ersten Arbeitsstellung, 

Fig. 2 eine Abzugsvorrichtung in perspektivischer 
Ansicht in einer zweiten Arbeitsstellung und 

Fig. 3 eine Umlenkwalze gemaB einer Ausf Qhrungs- 
form der vorliegenden Erfindung, an beiden Enden ge- 
schnitten. 

In den Fig. 1 und 2 sind reversierende Abzugsvorrich- 
tungen 5 in verschiedenen Winkelstellungen dargestellt 
Die Kunststoff-Schlauchfolie durchiauft die Abzugsvor- 
richtung in Pfeiirichtung. Mit 10 sind die beiden Um- 
lenkwalzen bezeichnet Mit 14 sind die jeweiligen Wen- 
destangen bezeichnet 

In Fig. 3 ist eine Umlenkwalze 10 gemaB der vorlie- 
genden Erfindung dargestellt Sie unterscheidet sich von 
einer herkommlichen Umlenkwalze dadurch, daB auf 
ihrer Oberflache spiralformige Nuten 16, 18 ausgebildet 
sind Mit 20 ist eine Mittellinie bezeichnet, die die Lange 
der Umlenkwalze 10 in zwei gleichiange Halften teilt 
Wie aus der Fig. 3 zu ersehen ist, gehen von der Tei- 
lungslinie 20 jeweils spiralformige Nuten aus, die eine 
entgegengesetzte Steigung aufweisen. Die Steigung ist 
so gewahlt, daB die uber die Umlenkwalze verlaufende 
Kunststoffolie nach auBen gezogen wird, so dafl die Mit- 
telfaltenbildung wirksam verhindert wird. Die Nuten 
werden einfach dadurch gebildet, daB sie in einer Gum- 
mioberfiache der Umlenkwalze ausgenommen sind 

Die in den Fig. 1 und 2 dargestellten Umlenkwalzen 
kdnnen in hier nicht dargestellter Art und Weise zusatz- 
lich konkav geformt sein. Auch hierdurch wird tenden- 
ziell die Faltenbildung im Mittelbereich der Kunststoff- 
Schlauchfolie wirksam verhindert 

Patentanspruche 

1. Abzugsvorrichtung ftlr eine im Blasverfahren 
von einem Extruder hergestellte Kunststoff- 
Schlauchfolie mit mindestens einer Umlenkwalze 
und einer Wendestange, dadurch gekennzeichnet, 
daB die mindestens eine Umlenkwalze auf ihrer 
Oberflache spiralformige Nuten aufweist 
Z Abzugsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die mindestens eine Umlenk- 
walze eine spiralfdrmig genutete Gummioberfla- 
che aufweist 

3. Abzugsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die spiralformige Nut 
Qber die Lange der Umlenkwalze bereichsweise ei- 
ne entgegengesetzte Steigung aufweist 

4. Abzugsvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Umlenkwalzen uber ihre 
Lange hin betrachtet von der Mitte ausgehend je- 
weils zwei Halften aufweisen, deren Oberflache 
spiralfdrmige Nuten mit entgegengesetzter Stei- 
gung aufweisen. 

5. Abzugsvorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine 
Umlenkwalze und/oder Wendestange uber ihre 
Lange einen unterschiedlichen Durchinesser auf- 
weist 

6. Abzugsvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Oberflache der mindestens 
einen Umlenkwalze und/oder Wendestange kon- 
kav ausgebildet ist 

7. Abzugsvorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB mindestens eine Wen- 
destange ballig ausgefahrt ist 
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